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(54) Presse de moulage et de collage et precede de moulage et collage successes. 



(57) Presse de compression, telle qu'une presse de mou- 
lage, cornportant une matrice inferieure ou moule (M1; M2) 
et une matrice superieure ou poincon (P2) constituant une 
tete de moulage flxee sur un support (2) qui se depiace en 
translation verticale le long de montants verticaux (4, 5) en- 
tre une position basse de travail et une position haute de 
repos, caracterisee eri ce que le support (2) est monte a ro- 
tation autour d'un axe central horizontal (8) et est equipe 
d'au moins une tete de collage (P1), ledit support (2) pou- 
vant etre bloque en rotation dans au moins deux positions, 
a savoir une position de moulage et une position de col- 
lage, Poperation de collage en utilisant Pechauffement re- 
sultant de Poperation de formage ou moulage precedents 
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La presente invention concerne la realisation de 
pieces, generalement en matiere synthetique, par moulage 
suivi du collage de deux pieces obtenues par moulage. 

Pour I'operation de moulage, on utilise des 
presses de compression qui comportent une matrice inf e- 
rieure ou moule et une matrice superieure ou poingon cons- 
tituant une tete de moulage fixee sur un support qui se 
deplace en translation verticale le long de montants 
verticaux entre une position basse de travail et une 
position haute de repos , 

Les pieces ainsi obtenues peuvent etre assem- 
blies par collage egalement dans une presse de compression 
qui comporte une matrice inferieure contenant une premiere 
piece qui est revetue de colle. La deuxieme piece est 
portee par une tete de collage fixee sur le support mobile 
de la presse. La matrice inferieure ou moule support est 
portee a une temperature d ' environ 60 °C pour 1 ' operation 
de collage qui dure environ 30 ran et entraine une depense 
d'energie importante. 

La realisation de ces deux operations succes- 
sives necessite 1 1 utilisation de deux presses, une pour le 
moulage et 1 1 autre pour le collage. 

Du fait du chauffage A la temperature necessaire 
pour le collage, cette derniere operation est relativement 
longue. 

La duree totale de fabrication est encore 
, augment6e du fait des operations de d6moulage, de trans- 
port et de mise en place de la premiere pi6ce dans le 
moule support de collage. 

Enf in, la preparation des matrices inferieures 
et des tetes de moulage et de collage entraine des temps 
morts pendant la fabrication. 

L f invention propose done une presse et un 
procede qui permettent de realiser les deux operations de 
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moulage et de collage de maniere plus rapide et avec une 
depense en materiel et en energie reduite. 

A cet effet, 1 1 invention a pour objet une presse 
de compression, telle qu ' une presse de moulage, comportant 
une matrice inf erieure ou moule et une matrice superieure 
ou poingon constituant une tete de moulage f ixee sur un 
support qui se deplace en translation verticale le long de 
montants verticaux entre une position basse de travail et 
une position haute de repos, caracterisee en ce que le 
support est mont6 a rotation autour d'un axe central hori- 
zontal et est equipe d'au moins une tete de collage, ledit 
support pouvant etre bloque en rotation dans au moins deux 
positions, a savoir une position de moulage et une posi- 
tion de collage. 

Cette presse unique est utilisee pour les deux 
operations de moulage et de collage; ceci reduit fortement 
les operations de manutention de la premiere piece, qui 
subit l'operation de collage dans la matrice de formage. 

Avantageusement, le support est un plateau dont 
une face porte un poingon et 1 ' autre face une tete de 
collage et qui peut etre bloqu6 en rotation dans deux 
positions a 180°C. 

L ! invention a egalement pour objet un procede de 
moulage d' une premiere piece et de collage d 1 une deuxieme 
piece sur ladite premiere piece, caracteris6 en ce que 
l'on utilise une presse du type precite, en ce que, 
pendant l'operation de moulage, on prepare la tete de 
collage en y plagant ladite deuxieme piece et en appli- 
quant la colle sur ladite deuxieme piece et en ce que l'on 
realise l'operation de collage a la suite de l'operation 
de moulage, ladite premiere piece etant disposee dans le 
moule. 

Avantageusement, l'operation de collage est 
realisee immediatement apres l'operation de moulage sans 
chauffage du moule contenant ladite premiere piece. 
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De ce fait, le moule etant porte a une tempe- 
rature plus elevee que la temperature de collage gene- 
ralement utilisee par 1' operation de moulage, le collage 
s'ef fectue plus rapidement. 

L ' invention sera mieux comprise a 1 ' aide de la 
description qui va suivre, donnee uniquement a titre 
d'exemple et faite en se referant aux dessins annexes, sur 
lesquels : 

- les Fig.l a 5 illustrent le procede selon 
1' invention ainsi que la presse pour sa mise en oeuvre. 

L' invention a pour objet une presse a compres- 
sion dont le support de la tete mobile est monte a rota- 
tion autour d'un axe central horizontal de telle sorte que 
ce support puisse etre bloque en rotation dans au moins 
deux positions de travail, une position de moulage et une 
position de collage. Ce support est equipe de deux tetes 
de travail, une tete de moulage ou poingon et une tete de 
collage. 

On a decrit dans la demande de brevet f rangais 
n e 93 06 467 du 28 mai 1993, une presse a support rotatif 
constitute par un plateau pouvant supporter deux poincons 
de moulage et pouvant etre bloque dans deux positions de 
rotation a 180°. 

La presente invention concerne une presse de ce 
type dont le plateau supporte une tete de moulage ou 
poincon et une tete de collage. 

Une telle presse representee sur les figures 1 
a 5 comporte une socle 1 sur leguel sont fixes deux 
montants verticaux 4 et 5, de chaque cote de la presse. Un 
plateau support 2 se deplace en translation verticale le 
long de ces quatre montants 4 et 5. 

Le plateau support 2 est monte a rotation autour 
d'un axe central horizontal 8 et peut etre bloque dans 
deux positions opposees ou il est horizontal. 
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Ce plateau porte sur une de ses faces une t£te 
de moulage ou poingon P2 qui coopere avec une matrice 
inferieure ou moule M2 placee sur la socle 1 . 

Selon 1 * invention, le plateau support 2 porte 
5 sur sa deuxieme face une tete de collage PI destinee a 
recevoir une piece qui doit etre coll6e sur la piece 
obtenue par moulage dans la matrice inferieure . 

Mis a part cette difference, la presse est 
identique a celle decrite dans la demande de brevet 
10 frangais 93 06 467 precitee et ne sera done pas davantage 
decrite ici . 

Les figures 1 a 5 illustrent 1 T utilisation de la 
presse selon 1' invent ion. 

Dans la premiere phase representee a la Fig . 1 , 
15 la presse est en position de travail pour realiser une 
operation de moulage, le poingon P2 cooperant avec le 
moule M2. 

Pendant cette operation de moulage, l f opera teur 
prepare le poingon de collage PI en y plagant la piece a 
20 coller et en appliquant la colle sur cette pifece. L* ensem- 
ble de la tete de collage et de la deuxieme piece a coller 
sont d la temperature ambiante. 

L 1 operation de preparation de la tete de collage 
PI s'effectue en toute securite, comme cela est explique 
25 dans la demande de brevet frangais precitee. 

Dans une deuxieme phase representee a la Fig. 2, 
lorsque 1' operation de moulage est terminee, on releve le 
plateau mobile 2 en position de repos et on le fait 
tourner pour amener la tete de collage PI en position de 
30 travail. 

Pendant cette deuxieme phase qui est courte, le 
moule M2 reste en place. 

Ensuite, on passe a la troisieme phase repre- 
sentee a la Fig. 3. La presse est de nouveau en position de 
35 travail pour realiser 1 1 operation de collage de la deux- 
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ieme piece fixee sur la tete de collage PI sur la premiere 
piece obtenue par moulage lors de la premiere phase. Cette 
premiere piece est restee dans le moule M2 qui coopere 
done avec la tete de collage PI. 

Pendant cette operation de collage, I'operateur 
prepare le poingon de moulage P2 pour la prochaine piece 
a mouler. II prepare egalement un deuxieme moule Ml place 
a cote de la presse sur la base 1 pour la realisation 
d'une nouvelle piece par moulage. Cette operation de 
preparation du deuxieme moule Ml peut egalement etre 
realisee pendant la premiere phase. 

Pendant la quatrieme phase representee a la 
Fig. 4, le plateau mobile 2 est releve et retourne de 
manifere a presenter le poingon de moulage P2 en position 
de travail. Le moule M2 est sorti de la presse et le moule 
Ml est mis en place dans la presse. 

Apres cette quatrieme phase, on effectue une 
deuxieme operation de moulage comme represents figure 5, 
le poingon P2 cooperant avec le moule Ml . Pendant cette 
operation, on prepare la tete de collage PI et on extrait 
les deux pieces assemblies du moule M2 qui pourra ensuite 
etre prepare pour une trois ieme operation de moulage. 

Le precede continue ensuite en rfepetant les 
deuxieme a cinquieme phases. 

On voit que 1 1 invention permet de reduire 
consid6rablement le temps total de moulage et de collage. 
En particulier, les differentes operations de preparation 
des tetes de travail et des moules sont realisees pendant 
des temps morts, moulage ou collage par la presse, et cela 
en toute securite. 

En fait, le temps total peut etre ramene 3 la 
cadence maximale correspondant aux temps de moulage et de 
collage augmentes des temps de fermeture ou d ' ouverture de 
la presse. 
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De plus, les operations de manutention sont 
fortement r^duites puisque le moulage et le collage sont 
realises sans manipuler la premiere piece. 

Les deux operations 6tant realisees avec une 
seule presse, cela entraine un gain important puisque le 
cout de 1/ installation est pratiquement r6duit de moiti6. 

L ! operation de chauffage du moule support pour 
1 1 operation de collage peut etre supprim6e puisque 1' on 
utilise la temperature obtenue pendant 1' operation de 
formage sur le moule et la premiere piece. 

Ainsi, une operation de collage classique 
s'effectue pendant 30 mn avec un chauffage a 60 °C alors 
que 1' invention permet de realiser le meme collage en 15 
mn en utilisant la temperature de 80 °C a laquelle est 
15 portee la piece pendant 1' operation de moulage. 

Outre, le gain de temps, cela constitue un gain 
en energie important, l f operation de chauffage etant 
supprim6e. 

Le fait d'utiliser le moule de moulage pour 
20 1' operation de collage permet d'obtenir une meilleure 
precision sur les dimensions. En effet, pour les opera- 
tions de collage classiques, on utilise un support con- 
formateur qui doit presenter un certain jeu pour recevoir 
la piece a coller . 

25 Ceci entraine egalement une economie de 50% sur 

le cout de l'outillage de collage thermoregule . 

La description ci-dessus d'un exemple de rea- 
lisation de 1 f invention n ' a ete fournie qu'a titre 11- 
lustratif et l'on peut y apporter des modifications ou 

30 variantes sans pour autant sortir du cadre de la presente 
invention. 

Ainsi, on peut egalement concevoir des presses 
a support rotatif comportant trois ou quatre tetes de 
travail differentes . Ceci permet en particulier d'effec- 
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tuer des operations de moulage et de collage de pieces 
dif ferentes. 
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REVEND I CATIONS 

1. Presse de compression, telle qu'une presse de 
moulage, comportant une mat rice inferieure ou moule (Ml; 
M2) et une matrice superieure ou pbingon (P2) constituant 

5 une tete de moulage fixee sur un support (2) qui se 
deplace en translation verticale le long de montants 
verticaux (4,5) entre une position basse de travail et une 
position haute de repos, caract6ris6e en ce que le support 
(2) est monte a rotation autour d'un axe central horizon- 
10 tal ( 8 ) et est equipe d'au moins une tete de collage (PI), 
ledit support (2) pouvant etre bloque en rotation dans au 
moins deux positions, a savoir une position de moulage et 
une position de collage. 

2. Presse selon la revendication 1, caracterisee 
15 en ce que le support (2) est un plateau dont une face 

porte un poin<jon ( P2 ) et 1 ' autre face une tete de collage 
(PI) et qui peut etre bloque en rotation dans deux posi- 
tions a 180°C. 

3. Procede de moulage d ' une premiere piece et de 
20 collage d'une deuxieme piece sur ladite premiere piece, 

caracterise en ce que l'on utilise une presse selon la 
revendication 1 ou 2, en ce que, pendant 1' operation de 
moulage, on prepare la tete de collage (PI) en y plagant 
ladite deuxieme piece et en appliquant la colle sur ladite 
25 deuxieme piece et en ce que l'on realise 1' operation de 
collage a la suite de l 1 operation de moulage, ladite 
premiere piece etant disposee dans le moule. 

4. Procede de moulage et de collage successifs 
selon la revendication 3/ caracterisfe en ce que 1' opera- 

30 tion de collage est realisee immediatement apres 1 ' ope- 
ration de moulage en utilisant 1 f §chauf f ement resultant de 
1' operation de formage ou moulage precedente. 
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